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Труднощі обробки отворів зростають із збільшенням їх глибини. Глибину отворів оцінюють відношенням l/d, де l - довжина отвору, а d - його діаметр. Це ж відношення використовують і при розподілі отворів на глибокі та неглибокі. За межу між ними вважають l/d = 5. Для обробки глибоких отворів доводиться застосовувати спеціальні устаткування і інструмент і особливі способи обробки. Проте деякі іноземні фірми, за рахунок підвищення точності і якості звичайних спіральних свердел, обробляють ними отвори із співвідношенням l/d = 20. 
Спосіб глибокого свердління має ряд особливостей, з якими в значній мірі пов'язані труднощі, що виникають у процесі обробки: 
1) примусове відведення стружки з отвору потоком рідини (порушення безперебійного відведення стружки призводить до порушення або припинення процесу обробки); 
2) базування робочої частини інструменту під час роботи на обробленій поверхні отвору. 
Отже, головними ознаками глибокого свердління є не відношення l/d, а примусове відведення стружки з отвору за допомогою потоку ЗОР  та базування інструмента на обробленій поверхню отвору деталі. Тому глибоким свердлінням слід називати спосіб свердління, що відрізняється наявністю примусового відведення стружки з отвору потоком ЗОР або якимось іншим робочим середовищем і базуванням інструмента на поверхні обробленого отвору. У зв'язку з цим, для здійснення способу необхідні спеціальне устаткування і інструмент.
При глибокому свердлінні підведення ЗОР та відведення стружки здійснюються по спеціально передбаченим каналам. Один із каналів проходить усередині інструмента і називається внутрішнім. Зовнішній канал створюється між зовнішньою поверхнею інструмента і поверхнею обробленого отвору. Підведення ЗОР і відведення стружки по внутрішньому каналу називають відповідно внутрішніми, а по зовнішньому каналу - зовнішнім підведенням ЗОР і зовнішнім відведенням стружки. На практиці застосовують два основні способи підведення ЗОР і відведення стружки: 
1) зовнішнє підведення ЗОР і внутрішнє відведення стружки; 
2) внутрішнє підведення ЗОР і зовнішнє відведення стружки. 
Поряд з цими основними способами застосовують і  деякі їх різновиди. 
Для того, щоб запобігти відхиленню інструмента від осі отвору, застосовують різноманітні напрямні, підвищують жорсткість приєднувальної частини інструмента, зменшують відмінності між лезами свердла.  Останнім часом набула поширення конструкція для ежекторного свердління. Це обладнання передбачає, крім зовнішнього підведення ЗОР і внутрішнього відведення стружки, створення пониженого тиску у внутрішньому каналі.


